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ABSTRAKSI 
 
ISO 9001:2000 merupakan suatu standar internasional untuk sistem 
manajemen kualitas. Pada sistem manajemen kualitas ISO 9001:2000 ini 
mengharuskan perusahaan untuk menetapkan rencana-rencana dan menerapkan 
proses-proses pengukuran, pemantauan, analisis, dan peningkatan yang diperlukan 
agar menjamin kesesuaian dari produk, menjamin kesesuaian dari sistem manajemen 
kualitas, dan meningkatkan terus-menerus efektivitas dari sistem manajemen kualitas. 
 Salah satu fokus dari sistem manajemen kualitas ISO 9001:2000 adalah 
berfokus pada produk dan tindakan prefentif. Dimana pengembangan sistem 
manajemen kualitas ini untuk mengendalikan ketidaksesuaian (nonkonformans) 
produk dan melakukan tindakan prefentif atas ketidaksesuaian produk. Untuk itu 
penulis mengambil tema tersebut dalam rangka untuk menganalisis ketidaksesuaian 
produk dan melakukan tindakan prefentif. Pada pembahasan yang dilakukan penulis 
menggunakan beberapa pendekatan metode seperti Diagram pareto, Diagram sebab 
akibat, metode brainstorming dan metode 5W + 1H. 
Faktor dominan yang menyebabkan adanya laporan ketidaksesuaian produk 
masuk adalah residue 45 µm sedangkan faktor dominan laporan ketidaksesuaian 
produk keluar adalah Lime Saturation. Penyebab dari adanya laporan ketidaksesuaian 
produk masuk adalah operator tidak konsentrasi dan tidak maksimal dalam bekerja, 
mesin pembakaran dan mesin penggerusan semen kurang optimal, semen setengah 
jadi kurang bagus serta komposisi bola baja salah. Sedangkan penyebab dari adanya 
laporan ketidaksesuaian produk keluar adalah operator kurang teliti dan lalai, mesin 
penggerusan bahan baku naik-turun umpan, mesin pembakaran berhenti, batu kapur 
dan pasir pindah gundukan serta tanah liat tidak keluar ke ban berjalan. 
 
PENDAHULUAN 
 
Suatu penjaminan kualitas 
sangat dibutuhkan untuk memenuhi 
tuntutan kualitas yang diinginkan oleh 
konsumen. Sedangkan penjaminan 
kualitas secara luas dijelaskan sebagai 
fungsi manajemen strategi yang 
berkaitan dengan berdirinya kebijakan, 
standar dan sistem untuk pemeliharaan 
atau mempertahankan kualitas (1). 
Berdasarkan hal tersebut dalam 
penelitian ini akan membahas 
penjaminan kualitas yang terdapat 
pada suatu perusahaan manufaktur 
untuk menjamin tidak akan adanya 
hal-hal yang tidak dikehendaki.  
PT. Indocement Tunggal 
Prakarsa, Tbk sebagai salah satu 
perusahaan yang memegang peranan 
penting didalam dunia perindustrian, 
sebab perusahaan ini memenuhi 
kebutuhan akan barang yang sangat 
berguna bagi masyarakat luas 
khususnya dalam bidang perindustrian 
semen. Kualitas produk semen yang 
dihasilkan oleh PT. Indocement 
Tungggal Prakarsa, Tbk sangatlah 
baik, karena kualitas dari bahan baku 
yang didapatkan memenuhi standar 
mutu yang baik.  
Seiring berjalannya waktu 
maka kegiatan proses produksi akan 
selalu disempurnakan dan adanya 
peninjauan dari penilaian luar atau 
pemakaian dari pihak konsumen 
terhadap produk yang telah dibuat. 
Dengan berkembangnya ilmu 
pengetahuan dan teknologi dibidang 
perindustrian semen yang secara 
dinamis mengalami berbagai 
perubahan yang disebabkan oleh 
timbulnya permintaan produk dan jenis 
dari produk tersebut maka industri 
semen dalam hal ini PT. Indocement 
Tunggal Prakarsa, Tbk pada akhirnya 
nanti juga harus memenuhi kriteria 
standar yang telah ditetapkan dalam 
ISO 9000 dan model ISO 9001:2000. 
 
Identifikasi Masalah 
Proses pengidentifikasian 
dalam penelitian berdasarkan kerja 
praktek di PT. Indocement Tunggal 
Prakarsa, Tbk pabrik 9 Palimanan-
Cirebon adalah untuk mengetahui 
setelah perusahaan mendapatkan 
sertifikasi ISO 9001:2000 laporan 
ketidaksesuaian produk departemen 
produksi dapat berkurang maka perlu 
dilakukan analisis penerapan ISO 
9001:2000 sehingga dapat diketahui 
penyebab adanya laporan 
ketidaksesuaian produk pada 
departemen produksi. Metode yang 
digunakan dalam menganalisis 
penerapan ISO 9001:2000 adalah 
diagram pareto, diagram sebab akibat 
dan brainstorming. Setelah 
mengetahui penyebab adanya laporan 
ketidaksesuaian produk maka 
diberikan usulan perbaikan pada 
bagian yang dituju sehingga kesalahan 
yang telah terjadi dapat diatasi dengan 
menggunakan metode 5W+1H. 
 
Tujuan Penelitian 
Adapun tujuan dari penelitian 
yang dilakukan di PT. Indocement 
Tunggal Prakarsa, Tbk adalah 
menganalisis penerapan sistem 
manajemen mutu ISO 9001 : 2000 
mengenai ketidaksesuaian produk pada 
departemen produksi. 
 
Ruang Lingkup Penelitian 
Ruang lingkup penelitian yang 
dilakukan di PT. Indocement Tunggal 
Prakarsa, Tbk Palimanan-Cirebon 
adalah menganalisis penerapan ISO 
9001:2000 mengenai ketidaksesuaian 
produk menggunakan laporan 
ketidaksesuaian produk pada 
departemen produksi dengan 
parameter klinker dan semen di pabrik 
9 pada PT. Indocement Tunggal 
Prakarsa, Tbk. 
 
TINJAUAN PUSTAKA 
 
Alat dan Teknik Perbaikan Kualitas 
 Ada beberapa alat yang sering 
digunakan dalam memperbaiki kondisi 
perusahaan untuk dapat meningkatkan 
mutu produk atau jasa yang 
dihasilkannya (1). Teknik dan alat 
tersebut terdapat dua jenis, yaitu : 
Menggunakan data Verbal, 
adapun alat atau teknik yang 
menggunakan data verbal adalah : 
Flowchart adalah gambaran 
skematik atau diagram yang 
menunjukkan seluruh langkah dalam 
suatu proses dan menunjukkan 
bagaimana langkah itu saling 
berinteraksi satu sama lain. Flowchart 
digunakan untuk berbagai tujuan, 
antara lain : memberikan pengertian 
dan petunjuk tentang jalannya proses, 
membandingkan proses sesungguhnya 
dengan proses ideal, mengetahui 
langkah-langkah yang duplikatif dan 
langkah-langkah yang tidak perlu, 
mengetahui dimana pengukuran dapat 
dilakukan, serta menggambarkan 
sistem total. 
Brainstorming adalah cara 
untuk memacu pemikiran kreatif guna 
mengumpulkan ide-ide dari suatu 
kelompok dalam waktu yang relatif 
singkat. Ide dalam brainstorming 
tersebut dapat digunakan untuk 
analisis selanjutnya. Alat yang sering 
membantu analisis tersebut antara lain 
diagram sebab akibat, diagram affinity 
dan diagram pohon. 
Diagram sebab akibat 
digunakan untuk menganalisis 
persoalan dan faktor-faktor yang 
menimbulkan persoalan tersebut. 
Dengan demikian diagram tersebut 
dapat digunakan untuk menjelaskan 
sebab-sebab suatu persoalan. Diagram 
ini disebut juga diagram tulang ikan 
karena berbentuk seperti kerangka 
tulang ikan. Diagram ini dapat 
dipergunakan untuk menyimpulkan 
sebab-sebab variasi dalam proses, 
terutama berguna dalam perencanaan 
dari Plan-Do-Check-Action cycle 
(siklus PDCA) karena dapat membantu 
mengidentifikasi sebab-sebab proses 
yang mempunyai peranan bagi 
timbulnya efek yang dikehendaki oleh 
pelanggan. Berikut ini akan 
digambarkan bentuk umum dari 
diagram sebab akibat (5). 
Gambar 2.1 Format Umum Untuk Diagram 
Sebab Akibat 
 Sumber : Krajewski dan Ritzman (1999) 
 
Diagram affinity dikembangkan 
oleh Jiro Kawakita pada tahun 1950-an 
dan sering menggunakan hasil 
brainstorming untuk 
mengorganisasikan informasi sehingga 
mudah dipahami untuk mengadakan 
perbaikan proses. Diagram affinity ini 
sangat berguna untuk menyaring data 
yang berjumlah besar dan menciptakan 
pola pikir baru dengan jalan 
mengelompokkan fakta yang diperoleh 
dilapangan untuk kemudian disusun 
berdasarkan hirarki kepentingan 
golongan. Dengan begitu dapat dibuat 
suatu kesimpulan mengenai tindakan 
apa yang harus diambil untuk 
mengatasi fakta atau golongan yang 
mengganggu proses. Diagram affinity 
digunakan dalam siklus PDCA 
terutama dalam tahap rencana. 
Menggunakan data numerik, 
adapun alat atau teknik yang 
menggunakan data numerik adalah : 
Check Sheet digunakan untuk 
menghitung seberapa sering suatu item 
terjadi dan sering digunakan dalam 
pengumpulan serta pencatatan data. 
Data yang sudah terkumpul kemudian 
dimasukkan kedalam grafik seperti 
diagram pareto atau histogram. Check 
Sheet dapat digunakan sebagai alat 
bantu dalam tahap pelaksanaan (do) 
dalam Plan-Do-Check-Action cycle. 
Diagram Pareto merupakan 
metode untuk mencari sumber 
kesalahan, masalah atau kerusakan 
produk untuk membantu 
memfokuskan diri pada usaha 
pemecahannya (4). Diagram pareto 
digunakan untuk membandingkan 
berbagai kategori kejadian yang 
disusun menurut ukurannya dan untuk 
menentukan prioritas kategori kejadian 
atau sebab-sebab yang akan dianalisis, 
sehingga kita dapat memusatkan 
perhatian pada sebab-sebab yang 
mempunyai dampak terbesar terhadap 
kejadian tersebut. 
Histogram digunakan untuk 
menunjukkan variasi data pengukuran 
dan variasi setiap proses. Penyusunan 
dalam histogram tidak menggunakan 
urutan apapun. 
Diagram scater digunakan 
untuk mengambarkan hubungan 
(korelasi) antara pasangan dua macam 
variabel dan menunjukkan keeratan 
hubungan antara dua variabel tersebut 
yang sering diwujudkan dalam 
koefisien korelasi. Diagram scater 
juga dapat digunakan untuk mengecek 
apakah suatu variabel dapat digunakan 
untuk mengganti variabel yang lain. 
Run Chart adalah suatu grafik 
yang digunakan untuk menunjukkan 
pola variasi ukuran sepanjang waktu, 
kecenderungan, daur, dan pola-pola 
lain dalam suatu proses tanpa 
menyebutkan sebab-sebab terjadinya 
kecenderungan, daur atau pola-pola 
tersebut. 
Diagram kontrol adalah grafik 
yang digunakan untuk menentukan 
apakah suatu proses berada dalam 
keadaan dalam kontrol atau luar 
kontrol. Batas kontrol yang meliputi 
batas atas dan batas bawah dapat 
membantu untuk menggambarkan 
performansi yang diharapkan dari 
suatu proses yang menunjukkan bahwa 
proses tersebut konsisten. Dengan 
mengetahui kondisi suatu proses maka 
kita dapat mengetahui sumber variasi 
proses, apakah merupakan kasus 
perintah atau kasus spesial. Apabila 
merupakan kasus spesial, dapat 
dilakukan perubahan tanpa mengubah 
proses secara keseluruhan, tapi apabila 
merupakan kasus perintah maka kita 
tidak dapat mengadakan perubahan. 
Tujuan membuat diagram kontrol 
adalah untuk membantu membedakan 
mana variasi yang alami dan variasi 
yang dipengaruhi oleh sistem 
penyebab tertentu (4). 
 
Manajemen Kualitas ISO 9001:2000 
Manajemen kualitas dapat 
didefinisikan dalam berbagai versi, 
namun pada dasarnya manajemen 
kualitas berfokus pada perbaikan terus-
menerus untuk memenuhi kepuasan 
pelanggan. Model proses dari ISO 
9001:2000 terdiri dari 5 bagian utama 
yang menjabarkan sistem manajemen 
organisasi sebagai berikut: Sistem 
manajemen kualitas (Bagian 4 dari 
ISO 9001:2000), tanggung jawab 
manajemen (Bagian 5 dari ISO 
9001:2000), manajemen sumber daya 
(Bagian 6 dari ISO 9001:2000), 
realisasi produk (Bagian 7 dari ISO 
9001:2000) serta analisis, pengukuran 
dan peningkatan (Bagian 8 dari ISO 
9001:2000) (3). 
Sistem manajemen kualitas 
mendefinisikan bagaimana organisasi 
menerapkan praktek-praktek 
manajemen kualitas secara konsisten 
untuk memenuhi kebutuhan pelanggan 
dan pasar (3). Terdapat beberapa 
karakteristik umum dari sistem 
manajemen kualitas yaitu : 
Sistem manajemen kualitas 
mencakup suatu lingkup yang luas dari 
aktivitas-aktivitas dalam organisasi 
modern. Sistem manajemen kualitas 
berfokus pada kosistensi dari proses 
kerja. Sistem manajemen kualitas 
berlandaskan pada pencegahan 
kesalahan sehingga bersifat proaktif, 
bukan pada deteksi kesalahan yang 
bersifat reaktif. Sistem manajemen 
kulitas menckup elemen-elemen : 
tujuan, pelanggan, hasil, proses-proses, 
masukan-masukan, pemasok, dan 
pengukuran untuk umpan balik dan 
umpan maju. 
 ISO 9001:2000 adalah suatu 
standar internasional untuk sistem 
manajemen kualitas. ISO 9001:2000 
menetapkan persyaratan-persyaratan 
dan rekomendasi untuk desain dan 
penilaian dari suatu sistem manajemen 
kualitas, yang bertujuan untuk 
menjamin bahwa organisasi akan 
memberikan produk (barang dan/atau 
jasa) yang memenuhi persyaratan yang 
ditetapkan. Persyaratan-persyaratan 
yang ditetapkan ini merupakan 
kebutuhan spesifik dari pelanggan, di 
mana organisasi yang di kontrak itu 
bertanggung jawab untuk menjamin 
kualitas dari produk-produk tertentu, 
atau merupakan kebutuhan dari pasar 
tertentu, sebagaimana ditentukan oleh 
organisasi (3). 
 ISO 9001:2000 bukan 
merupakan standar produk, karena 
tidak menyatakan persyaratan-
persyaratan yang harus dipenuhi oleh 
produk (barang dan/atau jasa). Tidak 
ada kriteria penerimaan produk dalam 
ISO 9001:2000, sehingga kita tidak 
dapat menginspeksi suatu produk 
terhadap standar-standar produk. ISO 
9001:2000 hanya merupakan standar 
sistem manajemen kualitas. Dengan 
demikian apabila ada perusahaan yang 
mengiklankan bahwa produknya telah 
memenuhi standar internasional, itu 
merupakan hal yang salah dan keliru, 
karena seyogianya manajemen 
perusahaan hanya boleh menyatakan 
bahwa sistem manajemen kualitasnya 
yang telah memenuhi standar 
internasional – bukan produk 
berstandar internasional, karena tidak 
ada kriteria pengujian produk dalam 
ISO 9001:2000. Bagaimanapun 
diharapkan, meskipun tidak selalu, 
bahwa produk yang dihasilkan dari 
suatu sistem manajemen kualitas 
internasional akan berkualitas baik 
(standar) (3). 
 Persyaratan-persyaratan dan 
rekomendasi dalam ISO 9001:2000 
diterapkan pada manajemen organisasi 
yang memasok produk, sehingga akan 
mempengaruhi bagaimana produk itu 
di desain, diproduksi, dirakit, 
ditawarkan, dan lain-lain. 
 Perubahan yang signifikan 
dalam ISO 9001:2000 dibandingkan 
dengan ISO 9001:1994 adalah 
penggantian 20 elemen standar 
menjadi suatu model proses. Karena 
sistem manajemen kualitas ISO 
9001:2000 merupakan sistem 
manajemen kualitas yang berfokus 
pada proses dan pelanggan, maka 
pemahaman terhadap persyaratan-
persyaratan standar dari ISO 
9001:2000 ini akan membantu 
organisasi dalam menetapkan dan 
mengembangkan sistem manajemen 
kualitas secara sistematik untuk 
memenuhi kepuasan pelanggan dan 
peningkatan proses terus-menerus (3). 
 ISO 9001:2000 disusun 
berlandaskan pada delapan prinsip 
manajemen kualitas yang dapat 
digunakan sebagai kerangka kerja 
yang membimbing organisasi menuju 
peningkatan kinerja. Delapan prinsip 
manajemen kualitas yang menjadi 
landasan penyusunan ISO 9001:2000 
itu adalah (3).  
Tabel 2.1 Delapan Prinsip Manajemen 
Kualitas Berdasarkan ISO 9001:2000 
Prinsip Fokus 
Pertama  Pelanggan 
Kedua  Kepemimpinan  
Ketiga  Keterlibatan Orang 
Keempat  Pendekatan Proses 
Kelima  Pendekatan Sistem Terhadap Manajemen 
Keenam  Peningkatan Terus-menerus 
Ketujuh  Pendekatan Faktual Dalam Pembuatan Keputusan 
Kedelapan  Hubungan Pemasok Yang Saling Menguntungkan 
Sumber : Gaspersz (2005) 
ISO 9001 mempunyai 20 
elemen yang perlu mendapat perhatian 
yaitu (1): 
 Kebijakan/tanggung jawab 
manajemen; Sistem kualitas yang 
meliputi struktur organisasi, tanggung 
jawab, prosedur, proses, dan sumber 
untuk menerapkan manajemen 
kualitas; Pemerisaan perjanjian; 
Pengendalian perancangan; 
Pengendalian dokumen; Pembelian; 
Pembelian produk yang dipasok 
pelanggan; Identifikasi dan 
kemamputelusuran produk; 
Pengendalian proses; Pengujian dan 
pemeriksaan, pengukuran, dan 
pengujian alat; Inspeksi dan 
keadaan/status pengujian; 
Pengendalian produk yang tidak 
sesuai/cacat; Tindakan korektif; 
Penanganan, penyimpanan, 
pengepakan, pengiriman; 
Rekaman/catatan kualitas; 
Pemeriksaan kualitas internal; 
Pelatihan; Pelayanan; Teknik-teknik 
statistik. 
 
Manfaat Penerapan Sistem 
Manajemen Kualitas ISO 9001:2000 
Manfaat dari penerapan ISO 
9001:2000 telah diperoleh banyak 
perusahaan. Beberapa manfaat dapat 
dicatat sebagai berikut (3) : 
Meningkatkan kepercayaan dan 
kepuasan pelanggan melalui jaminan 
kualitas yang terorganisasi dan 
sistematik. Proses dokumentasi dalam 
ISO 9001:2000 menunjukkan bahwa 
kebijakan, prosedur, dan instruksi yang 
berkaitan dengan kualitas telah 
direncanakan dengan baik. 
Perusahaan yang telah 
bersertifikasi ISO 9001:2000 diijinkan 
untuk mengiklankan pada media massa 
bahwa sistem manajemen kualitas dari 
perusahan itu telah diakui secara 
internasional. Hal ini berarti 
meningkatkan nama baik perusahaan 
serta daya saing dalam memasuki 
pasar global. 
Audit sistem manajemen 
kualitas dari perusahaan yang telah 
memperoleh sertifikasi ISO 9001:2000 
dilakukan secara periodik oleh 
registrar dari lembaga registrasi, 
sehingga pelanggan tidak perlu 
melakukan audit sistem kualitas. Hal 
ini akan menghemat biaya dan 
mengurangi duplikasi audit sistem 
kualitas oleh pelanggan. 
Perusahaan yang telah 
memperoleh sertifikasi ISO 9001:2000 
secara otomatis terdaftar pada lembaga 
registrasi, sehingga apabila pelanggan 
potensial ingin mencari pemasok 
bersertifikasi ISO 9001:2000, akan 
menghubungi lembaga registrasi. Jika 
nama perusahaan itu telah terdaftar 
pada lembaga registrasi bertaraf 
internasional, maka hal itu berarti 
terbuka kesempatan pasar baru. 
Meningkatkan kesadaran 
kualitas dalam perusahaan. 
Memberikan pelatihan secara 
sistematik kepada seluruh karyawan 
dan manajer organisasi melalui 
prosedur-prosedur dan instruksi-
instruksi yang terdefinisi secara baik. 
Terjadi perubahan positif 
dalam hal kultur kualitas dari anggota 
organisasi, karena manajemen dan 
karyawan terdorong untuk 
mempertahankan sertifikasi ISO 
9001:2000 yang umumnya hanya 
berlaku selama tiga tahun.   
 
METODOLOGI PENELITIAN 
 
Hal pertama yang perlu 
dilakukan dalam suatu penelitian 
adalah melakukan studi pendahuluan. 
Dengan adanya studi pendahuluan 
maka dapat mempelajari tentang tema 
yang akan diteliti melalui studi pustaka 
dan studi lapangan. Kemudian 
membatasi permasalahan apa yang 
akan dibahas dengan mengkhususkan 
penelitian serta dengan menggunakan 
metode apa hasil penelitian akan 
diolah. Penelitian ke perusahaan akan 
dilakukan setelah menetapkan tujuan 
dilakukannya penelitian agar 
mengetahui data apa saja yang akan 
diambil di perusahaan yang ditunjuk 
dalam melakukan penelitian. Setelah 
itu melakukan identifikasi masalah 
dengan cara meneliti faktor apa yang 
mempengaruhi permasalah yang akan 
dibahas dan menganalisis 
permasalahan tersebut. Pengumpulan 
data dilakukan sebagai acuan dalam 
memberikan solusi dari permasalahan 
yang ada, meliputi teori (studi pustaka) 
dan data lapangan. Data yang akan 
diambil dalam penelitian dibagi 
menjadi dua yaitu data primer adalah 
data yang sangat diperlukan untuk 
dapat memecahkan permasalahan yang 
sedang diteliti, dan data sekunder 
adalah data pelengkap dalam 
menyusun laporan akhir penelitian. 
Setelah data yang diperlukan diperoleh 
kemudian data tersebut diolah dengan 
menggunakan metode analisis yang 
dipilih. Ketika hasil pengolahan data 
telah diperoleh selanjutnya 
menganalisis hasil data tersebut. Tahap 
terakhir yang dilakukan adalah 
membuat suatu kesimpulan yang 
melatarbelakangi terjadinya suatu 
permasalahan yang dapat terjadi dan 
diuraikan secara jelas. Berdasarkan 
kesimpulan yang telah didapat 
kemudian memberikan saran untuk 
perbaikan yang dapat bermanfaat bagi 
perusahaan. 
 Gambar 3.1 Tahapan Penelitian 
 
PEMBAHASAN 
 
Pengumpulan Data 
Data yang akan dipergunakan 
dalam penelitian ini terdiri dari data 
primer dan data sekunder. Data primer 
berupa data yang diperoleh dengan 
melakukan penelitian langsung selama 
sebulan di perusahaan dan melalui 
hasil wawancara kepada para staf 
perusahaan yang berhubungan dengan 
data yang akan diambil. Sedangkan 
data sekunder yang digunakan berupa 
data baku perusahaan yaitu sejarah 
umum perusahaan, organisasi 
perusahaan, lokasi pabrik, produk yang 
dihasilkan dan sertifikasi ISO 
9001:2000 serta referensi buku-buku 
panduan. Pada pengumpulan data 
berdasarkan sistem manajemen 
kualitas ISO 9001:2000 yang 
diterapkan oleh PT. Indocement 
Tunggal Prakarsa Tbk, elemen yang 
akan dibahas adalah mengenai 
ketidaksesuaian produk dan 
pengendaliannya.  Pada ISO 
9001:2000 klausul 8.3 Pengendalian 
produk nonkonformans 
(ketidaksesuaian) dan klausal 8.5.3 
Tindakan Preventif, dimana 
manajemen organisasi harus 
menetapkan dan menerapkan 
peraturan-peraturan yang efektif dan 
tindakan-tindakan pencegahan untuk 
dapat merealisasikan produk dan untuk 
dapat mengendalikan produk yang 
tidak sesuai persyaratan mutu produk.  
PT. Indocement Tunggal 
Prakarsa Tbk telah menerapkan ISO 
9002:1994 sejak tanggal 29 Maret 
1995. Setelah tiga tahun berikutnya 
perusahaan melakukan sertifikasi 
kembali ISO 9002:1994 pada tanggal 
26 Maret 1998. Pada tanggal 13 Maret 
2001 perusahaan melakukan sertifikasi 
kembali ISO 9002:1994. Seiring 
dengan perkembangan dari standar 
manajemen kualitas yang terevisi 
menjadi ISO 9001:2000 yang 
merupakan revisi standar yang terbaru. 
Maka perusahaan turut 
mengembangkan untuk mendapatkan 
sertifikasi ISO 9001:2000 tersebut. 
Kemudian sebagai langkah untuk 
mempertahankan sertifikasi ISO 
9001:2000 perusahaan melakukan 
perencanaan-perencanaan tiap 
tahunnya dengan dilakukannya 
internal audit sebulan sekali dan 
eksternal audit 6 bulan sekali. 
Perencanan tersebut dilakukan 
perusahaan secara rutin tiap tahunnya.  
Data laporan ketidaksesuaian 
produk masuk dibuat histogram untuk 
mengetahui pada bulan mana yang 
mempunyai jumlah laporan 
ketidaksesuaian terbanyak. Dibawah 
ini adalah  histogram untuk  laporan  
ketidaksesuaian  produk masuk pada 
departemen produksi tahun 2007 : 
 
Gambar 4.1 Hitogram Laporan 
Ketidaksesuaian Produk Masuk Tahun 
2007 
 Dibawah ini adalah histogram 
untuk laporan ketidaksesuaian produk 
keluar pada departemen produksi 
tahun 2007: 
 
Gambar 4.2 Histogram Laporan 
Ketidaksesuaian Produk Keluar Tahun 
2007 
Pengolahan Data 
 Setelah melakukan 
pengumpulan data kemudian data yang 
telah diperoleh tersebut diolah dengan 
menggunakan metode analisis diagram 
pareto, Brainstorming dan diagram 
sebab akibat. Kemudian memberikan 
rencana usulan perbaikan dari adanya 
laporan ketidaksesuaian produk masuk 
dan laporan ketidaksesuaian produk 
keluar pada departemen produksi 
dengan menggunakan metode 5W+1H. 
 
Penerapan ISO 9001:2000 
Berdasarkan penelitian yang 
telah dilakukan di PT. Indocement 
Tunggal Prakarsa, Tbk pada 
departemen produksi maka diperoleh 
penerapan dari ISO 9001:2000 
mengenai produk yaitu klausal 7 
Realisasi Produk. Penelitian dilakukan 
dengan wawancara kepada 
pembimbing lapangan pada saat kerja 
praktek, staff departemen produksi 
pabrik 9 serta operator ruang kontrol 
sentral pada pabrik 9. Selain itu juga 
penelitian dilakukan berdasarkan 
survai langsung dilapangan yang 
didampingi oleh pembimbing lapangan 
yang akan memberikan penjelasan 
serta dokumentasi dan catatan-catatan 
yang berkaitan dengan penerapan ISO 
9001:2000 pada perusahaan tersebut. 
ISO 9001:2000 klausal 7.1 
Perencanaan Realisasi Produk. 
Penerapannya adalah sebelum 
merealisasikan suatu produk 
perusahaan harus menentukan tujuan 
kualitas untuk produk. Kemudian 
menyiapkan kebutuhan untuk proses-
proses dan dokumentasi serta 
penyediaan sumber daya dan fasilitas 
yang spesifik terhadap produk. Setelah 
itu dilakukan pemeriksaan kembali 
data yang sudah ada dan mencatat 
yang diperlukan agar memberikan 
keyakinan akan kesesuaian dari proses 
dan produk yang dihasilkan. 
Persentase penerapan prosedur ISO 
adalah 98 %. ISO 9001:2000 klausal 
7.2.1 Identifikasi Persyaratan yang 
Terkait dengan Produk. Penerapannya 
adalah perusahaan menggunakan 
motode dibuat untuk persediaan 
(produk dibuat untuk persediaan) 
dalam memproduksi produknya. 
Produk yang dihasilkan telah 
memenuhi persyaratan-persyaratan 
yang terkait dengan produk yang 
disesuaikan dengan prosedur standar 
operasi yang ada di perusahaan serta 
persyaratan-persyaratan dari pelanggan 
yang dianggap perlu untuk diterapkan 
dalam penggunaannya pada 
perusahaan. Selain itu juga produk 
telah melalui uji laboratorium 
sehinggga tidak terjadi kesalahan yang 
terkait dengan hukum dan aman untuk 
digunakan. Persentase penerapan 
prosedur ISO adalah 97 %. ISO 
9001:2000 klausal 7.2.2 Peninjauan 
Ulang Persyaratan yang Terkait 
dengan Pelangan. Penerapannya 
adalah dilakukan peninjauan-ulang 
terhadap perubahan persyaratan 
produk setiap hari kemudian hasil 
perubahan persyaratan diinformasikan 
kepada pihak-pihak yang terkait. 
Kemudian mendokumentasikan dan 
mencatat hasil peninjuan-ulang dan 
tindak lanjut yang berkaitan dengan 
perubahan persyaratan. Persentase 
penerapan prosedur ISO adalah 99 %. 
 
 
 
Diagram Pareto 
 Diagram pareto digunakan 
untuk menentukan faktor yang 
dominan dalam menghasilkan laporan 
ketidaksesuaian produk masuk dan 
laporan ketidaksesuaian produk keluar 
pada departemen produksi. 
 Berdasarkan histogram laporan 
ketidaksesuaian produk masuk pada 
departemen produksi tahun 2007 
diperoleh bulan April yang 
mempunyai jumlah laporan 
ketidaksesuaian produk terbanyak. 
Sedangkan untuk histogram laporan 
ketidaksesuaian produk keluar pada 
departemen produksi tahun 2007 
diperoleh bulan September yang 
mempunyai jumlah laporan 
ketidaksesuaian produk terbanyak. 
 Berikut ini adalah data laporan 
ketidaksesuai produk masuk pada 
departemen produksi bulan April 
2007: 
Tabel 4.3 Data Laporan 
Ketidaksesuaian Produk Masuk Bulan 
April 2007 
Parameter April 2007 
Klinker : Freelime (F-CaO) 17 
Semen : - Kehalusan 35 
              - SO3 6 
              - 45 µm Residue 37 
Total 95 
Sumber : Depertemen Manajemen Kualitas 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk 
Berdasarkan data diatas dibuat 
diagram pareto untuk mengetahui 
parameter dominan yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk masuk. 
Dibawah ini adalah diagram pareto 
laporan ketidaksesuaian produk masuk 
bulan April 2007: 
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Gambar 4.3 Diagram Pareto Laporan 
Ketidaksesuaian Produk Masuk Bulan 
April 2007 
 Berikut ini adalah data laporan 
ketidaksesuan produk keluar pada 
departemen produksi bulan September 
2007 :  
Tabel 4.4 Data Laporan Ketidaksesuaian 
Produk Keluar Bulan September 2007 
Parameter September 2007 
Klinker : - Silika 
Modulus 
7 
               - Iron Modulus 13 
               - Lime 
Saturation 
15 
               - C3S 8 
Total 43 
Sumber : Departemen Produksi PT. 
Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk 
Berdasarkan data diatas dibuat 
diagram pareto untuk mengetahui 
parameter dominan yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk keluar. 
Dibawah ini adalah diagram pareto 
laporan ketidaksesuaian produk keluar 
pada bulan September 2007: 
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Gambar 4.4 Diagram Pareto Laporan 
Ketidaksesuaian Produk Keluar Bulan 
September 2007 
 
Metode Brainstorming 
Metode brainstorming 
digunakan untuk mengetahui penyebab 
dari adanya laporan ketidaksesuaian 
produk masuk dan keluar pada 
departemen produksi. Penerapan 
metode ini dengan melakukan 
wawancara dengan staff departemen 
produksi dan staff departemen 
manajemen kualitas. Hasil dari 
wawancara tersebut dapat dilihat pada 
lampiran 1 dan 2.  
 Faktor yang dapat 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk masuk pada 
departemen produksi adalah manusia 
yaitu operator, mesin yaitu mesin 
pembakaran mesin pembakaran dan 
mesin penggerusan semen, material 
yaitu semen setengah jadi serta metode 
diantaranya komposisi bola baja. 
 Faktor-faktor yang telah 
disebutkan diatas dapat mempengaruhi 
adanya laporan ketidaksesuaian 
produk masuk karena pada manusia 
yaitu operator tidak konsentrasi dan 
tidak maksimal dalam bekerja. Pada 
mesin yaitu mesin pembakaran kurang 
optimal dalam melakukan 
pembakaran, dan mesin penggerusan 
semen dalam melakukan penghalusan 
kurang optimal. Pada material yaitu 
semen setengah jadi kurang bagus. 
Sedangkan pada metode yaitu 
komposisi bola baja salah. 
Penyebab dari faktor-faktor 
yang dapat mempengaruhi adanya 
laporan ketidaksesuaian produk masuk 
pada manusia yaitu operator tidak 
konsentrasi dalam bekerja karena 
operator punya masalah pribadi dan 
operator tidak maksimal dalam bekerja 
karana kondisi kesehatan operator 
kurang baik. Pada mesin yaitu mesin 
pembakaran kurang optimal karena 
saluran tabung penyimpanan material 
yang telah digerus kurang lancar, 
mesin penggerusan semen kurang 
optimal karena bola baja mengalami 
kerusakan. Pada material yaitu semen 
setengah jadi kurang bagus karena 
kualitas material kurang bagus. Pada 
metode yaitu komposisi bola baja 
salah. 
Faktor yang dapat 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk keluar adalah 
manusia diantaranya operator, mesin 
diantaranya mesin penggerusan 
material bahan baku, mesin 
pembakaran, material diantaranya batu 
kapur, tanah liat, pasir serta metode 
diantaranya perawatan. 
Faktor-faktor yang telah 
disebutkan diatas dapat mempengaruhi 
adanya laporan ketidaksesuaian 
produk keluar karena pada faktor 
manusia yaitu operator bekerja kurang 
teliti dan lalai. Pada mesin yaitu mesin 
penggerusan material bahan baku 
mengalami naik-turun umpan dan 
mesin pembakaran berhenti melakukan 
proses produksi. Pada material yaitu 
batu kapur pindah gundukan, tanah liat 
tidak keluar ke ban berjalan, dan pasir 
pindah gundukan. Sedangkan pada 
metode yaitu kurangnya waktu 
perawatan. 
Penyebab dari faktor-faktor 
yang dapat mempengaruhi adanya 
laporan ketidaksesuaian produk keluar 
pada manusia yaitu operator kurang 
teliti karena dalam bekerja operator 
mengobrol dengan operator lainnya 
dan operator lalai karana operator 
ketiduran pada saat bekerja. Pada 
mesin yaitu mesin penggerusan 
material bahan baku mengalami naik-
turun umpan  karena nilai tekanan luar 
mesin penggerusan tinggi dan mesin 
pembakaran berhenti karena suhu 
temperatur siklon tidak stabil. Pada 
material yaitu batu kapur pindah 
gundukan karena material habis, tanah 
liat tidak keluar ke ban berjalan karena 
tersumbat oleh material itu sendiri, 
pasir pindah gundukan karena material 
kurang bagus. Pada metode yaitu 
kurangnya waktu perawatan karena 
proses produksi terus-menerus. 
 
Diagram Sebab Akibat 
 Diagram sebab akibat 
digunakan untuk mengetahui penyebab 
adanya laporan ketidaksesuaian 
produk pada departemen produksi 
secara terperinci. 
 Sebelum membuat diagram 
sebab akibat terlebih dahulu membuat 
pertanyaan untuk mengetahui 
penyebab dari adanya laporan 
ketidaksesuaian produk. Kemudian 
pertanyaan tersebut dijawab oleh 
pihak-pihak yang terkait yaitu staff 
departemen produksi, staff departemen 
pengendalian kualitas, staff 
departemen teknik servis, staff 
perawatan serta operator ruang kontrol 
sentral.  
 Berdasarkan identifikasi 
permasalahan dalam inspeksi kualitas 
dengan menggunakan metode 
brainstorming maka dapat dibuat 
sebuah diagram sebab akibat. Diagram 
ini menunjukkan empat faktor yang 
disebut sebagai sebab dari suatu 
akibat. Keempat faktor tersebut adalah 
mesin, material, metode dan manusia. 
Berikut ini adalah gambar diagram 
sebab akibat laporan ketidaksesuaian 
produk masuk pada departemen 
produksi. 
Gambar 4.11 Diagram Sebab Akibat 
Laporan Ketidaksesuaian Produk Masuk 
Berdasarkan identifikasi 
permasalahan dalam inspeksi kualitas 
dengan menggunakan metode 
brainstorming (wawancara) maka 
dapat dibuat sebuah diagram sebab 
akibat. Diagram ini menunjukkan 
empat faktor yang disebut sebagai 
sebab dari suatu akibat. Keempat 
faktor tersebut adalah mesin, material, 
metode dan manusia. Berikut ini 
adalah gambar diagram sebab akibat 
laporan ketidaksesuaian produk keluar 
pada departemen produksi. 
Gambar 4.20 Diagram Sebab Akibat 
Laporan Ketidaksesuaian Produk Keluar 
 
Usulan Perbaikan Atas Laporan 
Ketidaksesuaian Produk 
 Agar masalah laporan 
ketidaksesuaian produk pada 
departemen produksi dapat diatasi 
maka diberikan usulan perbaikan atas 
laporan ketidaksesuaian produk masuk 
dan laporan ketidaksesuaian produk 
keluar dengan menggunakan metode 
Kaizen yaitu 5W+1H yang terdiri dari 
Why (kenapa), What (apa), Where 
(dimana), When (kapan), Who (siapa) 
dan How (bagaimana). 
 
ANALISA 
 
Berdasarkan pembahasan dan 
hasil pengolahan data ditahap 
sebelumnya, kemudian dilakukan 
analisa dengan menggunakan tiga 
tahap yaitu tahap penentuan, tahap 
analisis serta tahap perencanaan dan 
pelaksanaan. Berikut adalah uraian 
analisa secara lengkap. 
 
Tahap Penentuan 
Pada tahap penentuan yaitu 
menentukan prioritas masalah, mencari 
dan meneliti sebab-sebab masalah. 
Adapun data-data yang digunakan 
untuk proses pengolahan data adalah 
data laporan ketidaksesuan produk 
masuk dan data laporan ketidaksesuain 
produk keluar pada departemen 
produksi dalam rentang waktu dari 
bulan Januari sampai November 2007. 
Langkah pertama dalam tahap 
penentuan adalah menentukan prioritas 
masalah. Dalam menentukan prioritas 
masalah dengan menggunakan data 
laporan ketidaksesuaian produk masuk 
dan data laporan ketidaksesuaian 
produk keluar pada departemen 
produksi untuk mengidentifikasi 
masalah berupa jumlah terbanyak 
laporan ketidaksesuain produk pada 
departemen produksi dan menentukan 
satu parameter yang akan dijadikan 
prioritas masalah dalam peningkatan 
kualitas. Identifikasi masalah 
dilakukan dengan menggunakan 
diagram pareto, diagram pareto 
digunakan untuk membandingkan 
berbagai kategori kejadian yang 
disusun menurut ukurannya untuk 
menentukan prioritas kategori sebab-
sebab kejadian yang akan dianalisis 
sehingga dapat memusatkan perhatian 
pada sebab-sebab yang mempunyai 
dampak terbesar terhadap kejadian 
tersebut (Ariani, 2003). Berdasarkan 
hasil pengolahan data laporan 
ketidaksesuaian produk masuk pada 
departemen produksi bulan April 2007 
dengan menggunakan perangkat lunak 
Minitab 14.0, diketahui bahwa 
parameter yang memiliki jumlah 
laporan ketidaksesuain produk 
terbanyak pada departemen produksi 
adalah parameter residue 45 μm 
dengan jumlah laporan 
ketidaksesuaian produk sebanyak 37 
laporan (38,9 %) atau sebanyak 37 
laporan dari total laporan 
ketidaksesuaian produk sebanyak 95 
laporan. Parameter ini memiliki 
jumlah laporan ketidaksesuaian produk 
yang terbanyak disebabkan karena 
operator tidak maksimal dalam bekerja 
dan mesin yang kurang optimal. 
Sedangkan berdasarkan hasil 
pengolahan data laporan 
ketidaksesuainan produk keluar pada 
departemen produksi pada bulan 
September 2007 dengan menggunakan 
perangkat lunak Minitab 14.0, 
diketahui bahwa parameter yang 
memiliki jumlah laporan 
ketidaksesuaian terbanyak pada 
departemen produksi adalah parameter 
Lime saturation (LSF)  dengan jumlah 
laporan ketidaksesuaian produk 
sebanyak 15 laporan (34,9 %) atau 
sebanyak 15 laporan dari total laporan 
ketidaksesuaian produk sebanyak 43 
laporan. Penyebab terjadinya 
parameter Lime saturation (LSF) 
sebagai penyebab dominan adalah 
kualitas bahan baku yang digunakan 
dan kurangnya waktu perawatan 
mesin. 
Kelebihan dari tahap penentuan 
adalah dapat mengetahui atau 
menentukan parameter yang 
mempunyai jumlah laporan 
ketidaksesuaian produk terbanyak 
dengan cepat pada laporan 
ketidaksesuaian produk masuk dan 
keluar departemen produksi. 
 
Tahap Analisis 
Pada tahap analisis yaitu mencari 
dan meneliti sebab-sebab terjadinya 
adanya laporan ketidaksesuaian 
produk masuk dominan pada 
departemen produksi yaitu parameter 
residue 45μm. Dengan mengadakan 
wawancara dengan operator/karyawan 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, 
Tbk guna mengumpulkan data-data 
untuk mencari semua penyebab-
penyebab dari adanya laporan 
ketidaksesuaian produk dengan 
parameter residue 45μm. Setelah data-
data hasil wawancara itu terkumpul, 
maka data tersebut dijelaskan dengan 
menggunakan diagram tulang ikan. 
Diagram tulang ikan digunakan untuk 
menganalisis persoalan dan faktor-
faktor yang menimbulkan persoalan 
tersebut (Ariani, 2003). Dengan 
memfokuskan masalah yang akan 
dibahas yaitu mengajukan pertanyaan-
pertanyaan mengenai masalah adanya 
laporan ketidaksesuaian produk masuk 
dengan parameter residue 45μm maka 
diperoleh hasil analisis diketahui 
bahwa penyebab terjadinya laporan 
ketidaksesuaian produk masuk dengan 
parameter residue 45μm ada 4 faktor 
yang mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk yaitu manusia, 
mesin, metode dan material. 
 Faktor pertama yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk masuk pada 
departemen produksi adalah manusia. 
Penyebab dari faktor manusia adalah 
karena operator tidak konsenteresi 
dalam bekerja yang mengakibatkan 
pekerjaan menjadi terhambat, tidak 
efektif dan efisien. Selain itu penyebab 
dari faktor manusia adalah operator 
tidak maksimal dalam bekerja yang 
mengakibatkan produk banyak yang 
gagal dan operator jadi kurang perduli 
dengan pekerjaan. 
 Faktor kedua yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk masuk pada 
departemen produksi adalah mesin. 
Penyebab dari faktor mesin adalah 
karena mesin pembakaran kurang 
optimal yang mengakibatkan semen 
setengah jadi kurang bagus. Selain itu 
penyebab dari faktor mesin adalah 
mesin penggerusan semen kurang 
optimal yang mengakibatkan 
penghalusan pada kamar II kurang 
optimal. 
 Faktor ketiga yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk masuk pada 
departemen produksi adalah metode. 
Penyebab dari faktor metode adalah 
karena komposisi bola baja salah yang 
mengakibatkan penggerusan material 
hasil pembakaran kurang optimal. 
 Faktor keempat yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk masuk pada 
departemen produksi adalah material. 
Penyebab dari faktor material adalah 
karena semen setengah jadi kurang 
bagus yang mengakibatkan kualitas 
semen kurang bagus. 
Sedangkan berdasarkan 
diagram sebab akibat untuk laporan 
ketidaksesuaian produk keluar pada 
departemen produksi dengan 
parameter Lime saturation (LSF)  
diperoleh empat faktor yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk yaitu manusia, 
mesin, metode dan material. 
Faktor pertama yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk keluar pada 
departemen produksi adalah manusia. 
Penyebab dari faktor manusia adalah 
karena operator lalai dalam bekerja 
yang mengakibatkan pekerjaan 
menjadi tertunda dan tidak 
terselesaikan. Selain itu penyebab dari 
faktor manusia adalah operator kurang 
teliti dalam bekerja yang 
mengakibatkan operator jadi kurang 
perduli dengan pekerjaan. 
Faktor kedua yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk keluar pada 
departemen produksi adalah mesin. 
Penyebab dari faktor mesin adalah 
karena mesin penggerusan bahan baku 
material naik-turun umpan yang 
mengakibatkan jumlah umpan yang 
masuk tidak optimal. Selain itu 
penyebab lain dari faktor mesin adalah 
mesin pembakaran berhenti yang 
mengakibatkan seluruh proses 
produksi terhenti. 
Faktor ketiga yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk keluar pada 
departemen produksi adalah metode. 
Penyebab dari faktor metode adalah 
karena kurangnya waktu perawatan 
yang mengakibatkan mesin sering 
mengalami kerusakan. 
Faktor keempat yang 
mempengaruhi adanya laporan 
ketidaksesuaian produk masuk pada 
departemen produksi adalah material. 
Penyebab dari faktor material adalah 
karena batu kapur pindah gundukan 
yang mengakibatkan umpan yang 
dimasukkan berganti. Penyebab lain 
dari faktor material adalah tanah liat 
tidak keluar ke ban berjalan yang 
mengakibatkan umpan yang akan 
diproses tidak masuk ke mesin 
penggerusan bahan baku material. 
Kelebihan dari tahap analisis 
adalah wawancara dengan pihak-pihak 
yang terkait sehingga dapat 
memudahkan dalam mencari tahu 
faktor-faktor yang berpengaruh 
terhadap adanya laporan 
ketidaksesuaian produk masuk dan 
keluar pada departemen produksi dan 
dapat mengetahui dengan jelas 
penyebab terjadinya laporan 
ketidaksesuaian produk dengan 
parameter residue 45μm dan Lime 
saturation (LSF) sehingga dapat 
membuat diagram sebab akibat untuk 
faktor-faktor tersebut.  
 
Tahap Perencanaan dan 
Pelaksanakan  
Setelah mengetahui penyebab 
masalah dan mengetahui faktor-faktor 
berpengaruh terhadap adanya laporan 
ketidaksesuaian produk masuk dan 
keluar pada departemen produksi 
kemudian merencanakan dan 
melaksanakan langkah-langkah 
perbaikan terhadap masalah yang telah 
dihadapi yaitu parameter residue 45μm 
dan Lime saturation (LSF). Tahap 
perencanaan dan pelaksanaan 
bertujuan untuk menyusun rencana dan 
melakukan tindakan perbaikan 
terhadap masalah guna meminimasi 
jumlah laporan ketidaksesuaian produk 
pada departemen produksi. Dalam 
merencanakan langkah-langkah 
perbaikan dengan menggunakan 
metode sumbang saran dan alat 
implementasi Kaizen yaitu 5W+1H 
yang terdiri dari why (mengapa), what 
(apa), where (dimana), who (siapa) dan 
how (bagaimana) untuk memperoleh 
data-data untuk melakukan perbaikan. 
 Bedasarkan tabel rencana 
usulan perbaikan laporan 
ketidaksesuaian produk masuk untuk 
akar permasalahan pada mesin yaitu 
pertama mesin pembakaran kurang 
optimal karena saluran tabung 
penyimpanan material sejenis kurang 
lancar. Untuk memperbaiki 
permasalahan tersebut kecepatan 
mesin pembakaran diturunkan. 
Permasalahan ini terjadi pada mesin 
pembakaran dan yang memperbaiki 
permasalahan tersebut adalah operator 
ruang kontrol sentral. Usulan yang 
diajukan adalah kecepatan mesin 
pembakaran disesuaikan dengan 
kelancaran saluran tabung 
penyimpanan material sejenis. Kedua 
mesin penggerusan semen kurang 
optimal karena bola baja mengalami 
kerusakan. Untuk memperbaiki 
permasalahan tersebut adalah 
mengganti bola baja yang sudah rusak. 
Permasalahan ini terjadi pada mesin 
penggerusan semen dan yang 
memperbaiki permasalahan tersebut 
adalah staf departemen produksi. 
Usulan yang diajukan adalah 
dilakukan pemantauan kondisi bola 
baja apabila mengalami kerusakan 
segera diganti. 
 Akar permasalahan pada 
material adalah semen setengah jadi 
kurang bagus karena kualitas  material 
yang digunakan kurang bagus. Untuk 
memperbaiki permasalahan tersebut 
adalah dengan menggunakan material 
yang kualitasnya bagus. Permasalahan 
ini terjadi pada mesin penggerusan 
material bahan baku dan yang 
memperbaiki permasalahan tersebut 
adalah manajemen perusahaan. Usulan 
yang diajukan adalah diusahakan 
manajemen perusahaan selalu membeli 
material dengan kualitas yang bagus. 
 Akar permasalahan pada 
metode adalah komposisi bola baja 
salah karena lupa mengganti bola baja 
yang mengalami kerusakan. Untuk 
memperbaiki masalah terebut 
dilakukan pemeriksaan komposisi bola 
baja. Permasalahan ini terjadi pada 
mesin penggerusan semen dan yang 
memperbaiki permasalahan tersebut 
adalah staf departemen produksi. 
Usulan yang diajukan adalah 
melakukan pemeriksaan komposisi 
bola baja apabila tidak sesuai segera 
diubah sesuai dengan standar. 
 Akar permasalahan pada 
manusia yaitu pertama operator tidak 
maksimal dalam bekerja karena kurang 
memahami intruksi yang diperintahkan 
oleh atasan. Untuk memperbaiki 
masalah tersebut adalah perlu diadakan 
training prosedur standar operasi. 
Permasalahan ini terjadi pada operator 
ruang kontrol sentral dan yang 
memperbaiki permasalahan tersebut 
adalah manajemen perusahaan. Usulan 
yang diajukan adalah perusahaan harus 
training bagi operator baru dan 
operator lama apabila menggunakan 
metode dan mesin baru dalam 
melakukan proses produksi. Kedua 
operator tidak konsentrasi dalam 
bekerja karena kesehatannya kurang 
baik. Untuk memperbaiki masalah 
tersebut adalah istirahat di rumah 
apabila kondisi kesehatan kurang baik. 
Permasalahan ini terjadi pada operator 
dan yang memperbaiki permasalahan 
tersebut adalah operator itu sendiri. 
Usulan yang diajukan adalah operator 
menjaga kesehatan dan tidak 
memaksakan bekerja diluar batas 
kemampuan. 
 Sedangkan berdasarkan tabel 
rencana usulan perbaikan 
ketidaksesuaian produk keluar untuk 
akar permasalahan pada mesin yaitu 
pertama mesin penggerusan material 
bahan baku mengalami naik turun 
umpan karena tekanan luar mesin 
penggerusan tinggi. Untuk 
memperbaiki masalah tersebut adalah 
dengan menurunkan pemakaian 
adiktif. Permasalahan ini terjadi pada 
mesin penggerusan material bahan 
baku  dan yang memperbaiki 
permasalahan tersebut adalah operator 
ruang kontrol sentral. Usulan yang 
diajukan adalah tekanan luar mesin 
penggerusan disesuaikan dengan 
umpan. Kedua mesin pembakaran 
berhenti karena temperatur siklon tidak 
stabil. Untuk memperbaiki masalah 
tersebut adalah dengan mengecek 
siklon dan mengatur draf udara 
(saluran kipas). Permasalahan ini 
terjadi pada mesin pembakaran dan 
yang memperbaiki permasalahan 
tersebut adalah staff departemen teknik 
servis. Usulan yang diajukan adalah 
memeriksa dan menjaga temperatur 
siklon agar selalu stabil. 
 Akar permasalahan pada 
material yaitu pertama batu kapur 
pindah gundukan karena material 
habis. Untuk memperbaiki masalah 
tersebut adalah pengambilan batu 
kapur pindah gundukan. Permasalahan 
ini terjadi pada mesin penggerusan 
material bahan baku dan yang 
memperbaiki permasalahan tersebut 
adalah operator ruang kontrol sentral. 
Usulan yang diajukan adalah segera 
pindahkan gundukan apabila material 
habis dan gundukan yang kosong 
segera diisi. Kedua tanah liat tidak 
keluar ke ban berjalan karena 
tersumbat material itu sendiri. Untuk 
memperbaiki maalah terebut adalah 
dengan menyesuaikan target modulus 
mesin penggerusan material bahan 
baku. Permasalahan ini terjadi pada 
mesin penggerusan material bahan 
baku dan yang memperbaiki 
permasalahan tersebut adalah operator 
ruang kontrol sentral. Usulan yang 
diajukan adalah material yang akan 
masuk disesuaikan dengan modulus 
mesin penggerussan material bahan 
baku. Ketiga pasir pindah gundukan 
karena kualitas material kurang bagus. 
Untuk memperbaiki masalah tersebut 
adalah menggunakan material dengan 
kualitas yang bagus. Permasalahan ini 
terjadi pada mesin penggerusan 
material bahan baku dan yang 
memperbaiki permasalahan tersebut 
adalah operator ruang kontrol sentral. 
Usulan yang diajukan adalah 
diusahakan manejemen perusahaan 
membeli material dengan kualitas 
bagus. 
 Akar permasalahan pada 
metode adalah kurangnya waktu 
perawatan. Untuk memperbaiki 
masalah tersebut adalah melakukan 
perawatan pada minggu pertama setiap 
bulannya. Permasalahan ini terjadi 
pada semua mesin yang digunakan 
untuk proses produksi dan yang 
memperbaiki permasalahan tersebut 
adalah staff perawatan. Usulan yang 
diajukan adalah perawatan mesin 
dilakukan secara rutin pada minggi 
pertama dan ketiga setiap bulannya. 
 Akar permasalahan pada 
manusia adalah pertama operator lalai. 
Untuk memperbaiki masalah tersebut 
adalah menjaga kondisi kesehatan 
operator. Permasalahan ini terjadi pada 
operator dan yang memperbaiki 
permasalahan tersebut adalah 
manajemen perusahaan. Usulan yang 
diajukan adalah operator yang 
ketiduran pada saat bekerja diberikan 
teguran. Kedua operator kurang teliti. 
Untuk memperbaiki masalah tersebut 
adalah operator selalu konsentrasi 
dalam bekerja. Permaalahan ini terjadi 
pada operator dan yang memperbaiki 
permaalahan tersebut adalah 
manajemen perusahaan. Usulan yang 
diajukan adalah dibuat peraturan 
tentang tata cara dalam bekerja dan 
diberikan sanksi apabila melanggar.  
Kelebihan dari tahap 
perencanaan dan pelaksanaan ini 
adalah metode sumbang saran dan 
5W+1H dilakukan kepada pihak-pihak 
yang terkait sehingga tidak ada unsur 
subjektifitas penulis dalam melakukan 
pelaksanaan perbaikan. 
 
PENUTUP 
 
Kesimpulan 
 Berdasarkan hasil pengolahan 
data serta analisa yang telah dilakukan 
maka dapat diambil kesimpulan 
sebagai berikut : 
 Penerapanan sistem 
manajemen mutu ISO 9001:2000 
mengenai ketidaksesuaian produk pada 
PT. Indocement Tunggal Prakarsa, 
Tbk adalah perusahaan menetapkan 
prosedur tertulis yang mendefinisikan 
proses-proses yang dilibatkan dalam 
pengendalian ketidaksesuaian 
(nonkonformans), perusahaan 
menjamin bahwa produk yang tidak 
sesuai dengan persyaratan, 
diidentifikasi dan dikendalikan untuk 
mencegah dari penggunaan yang tidak 
diinginkan serta produk 
ketidaksesuaian (nonkonformans) akan 
diperbaiki ulang kemudian hasil 
perbaikan ulang itu diverifikasi 
kembali agar menjamin kesesuaian. 
 Berdasarkan pengolahan data 
dengan menggunakan diagram pareto 
maka diperoleh faktor dominan yang 
menyebabkan adanya laporan 
ketidakesuaian produk masuk pada 
departemen produksi adalah parameter 
residue 45 µm. Sedangkan faktor 
dominan yang menyebabkan adanya 
laporan ketidakesuaian produk keluar 
pada departemen produksi adalah 
parameter Lime Saturation (LSF). 
 Metode Brainstorming dan 
diagram sebab akibat digunakan untuk 
mengetahui penyebab permasalahan 
dari adanya laporan ketidaksesuaian 
produk pada departemen produksi. 
Hasil dari pengolahan data dengan 
metode tersebut adalah diketahui 
penyebab permasalahan dari adanya 
laporan ketidaksesuaian produk masuk 
pada departemen produksi adalah pada 
manusia yaitu operator tidak 
konsentrasi dalam bekerja dan tidak 
maksimal dalam bekerja. Pada mesin 
yaitu mesin pembakaran kurang 
optimal dalam melakukan pembakaran 
dan mesin penggerussan semen dalam 
melakukan penghalusan kurang 
optimal. Pada material yaitu semen 
setengah jadi kurang bagus. Dan pada 
metode yaitu kompisisi bola baja 
salah. Sedangkan penyebab 
permasalahan dari adanya laporan 
ketidaksesuaian produk keluar pada 
departemen produksi adalah pada 
manusia yaitu operator kurang teliti 
dan lalai. Pada mesin yaitu mesin 
penggerusan material bahan baku naik-
turun umpan dan mesin pembakaran 
berhenti melakukan proses produksi. 
Pada material yaitu batu kapur pindah 
gundukan, tanah liat tidak keluar ke 
ban berjalan dan pasir pindah 
gundukan. Dan pada metode yaitu 
kurangnya waktu perawatan. 
 Berdasarkan hasil pengolahan 
data diberikan usulan perbaikan atas 
laporan ketidaksesuaian produk pada 
departemen produksi dengan 
menggunakan metode 5W+1H. 
Adapun rencana usulan perbaikan 
laporan ketidaksesuaian produk masuk 
adalah pada mesin yaitu kecepatan 
mesin pembakaran disesuaikan dengan 
kelancaran saluran tabung 
penyimpanan material sejenis dan 
dilakukan pemantauan kondisi bola 
baja apabila mengalami kerusakan 
segera diganti. Pada material yaitu 
diusahakan perusahaan membeli 
material yang kualitasnya bagus. Pada 
metode yaitu melakukan pemeriksaan 
komposisi bola baja apabila tidak 
sesuai segera diubah sesuai dengan 
standar. Pada manusia yaitu 
perusahaan harus melakukan training 
bagi operator baru dan lama apabila 
menggunakan mesin dan metode baru 
dalam proses produksi serta operator 
menjaga kesehatan dan tidak 
memaksakan bekerja diluar batas 
kemampuan. Sedangkan rencana 
usulan perbaikan laporan 
ketidaksesuaian keluar adalah pada 
mesin yaitu tekanan luar mesin 
penggerusan disesuaikan dengan 
umpan serta memeriksa dan menjaga 
temperatur siklon agar selalu stabil. 
Pada material yaitu segera pindahkan 
gundukan apabila material habis dan 
gundukan yang kosong segera diisi, 
material yang akan masuk disesuaikan 
dengan modulus mesin penggerussan 
material bahan baku serta diusahakan 
manajemen perusahaan membeli 
material dengan kualitas yang bagus. 
Pada metode yaitu perawatan mesin 
dilakukan secara rutin pada minggu 
pertama dan ketiga setiap bulannya. 
Pada manusia yaitu operator yang 
ketiduran pada saat bekerja diberikan 
teguran dan dibuat peraturan tentang 
tata cara dalam bekerja dan diberikan 
sanksi apabila melanggar. 
 
Saran 
 Setelah melakukan analisis 
penerapan ISO 9001:2000 mengenai 
ketidaksesuain produk pada 
departemen produksi di PT. 
Indocement Tunggal Prakarsa, Tbk 
maka diberikan beberapa saran yaitu : 
1. Pemeliharaan terhadap mesin-
mesin produksi hendaknya terus 
ditingkatkan dengan cara membuat 
jadwal pemeliharan mesin-mesin 
produksi setiap bulannya. 
2. Diadakan pengawasan serta 
diberikan wawasan mengenai 
kerjasama antara operator agar 
tercipta suasana kerja yang nyaman 
dan bertanggung jawab. Dengan 
demikian kemungkinan terjadinya 
keteledoran dalam bekerja dapat 
dikurangi  karena masing-masing 
sadar akan posisinya dalam 
perusahaan. 
3. Diusahakan perusahaan selalu 
membeli material dengan kualitas 
yang bagus agar produk yang 
dihasilkan kualitasnya bagus juga. 
Apabila persediaan material 
dengan kualitas bagus pada 
perusahaan pemasok habis maka 
perusahaan sebaiknya mencari 
pemasok lain yang dapat 
menyediakan material dengan 
kualitas yang bagus. 
 
DAFTAR PUSTAKA 
 
1. Ariani,     Dorothea,    Manajemen    
Kualitas  Pendekatan  Sisi  
Kualitatif,  Edisi Pertama, 
Ghalia Indonesia, Jakarta, 2003 
 
2. Gryna,     F,     Quality     Planning   
and  Analysis  :  From   
Product   Development 
Through Use, Edisi Keempat, 
Mc-Graw Hill Int Edition, 
Singapore, 2001 
 
3. Gasperzs,           Vincent,         ISO  
9001:2000  and  Continual  
Quality     Improvement,    PT 
Gramedia Pustaka Utama, 
Jakarta, 2005 
 
4. Heizer   dan   Render,   Production   
and  Operations  Management 
: Strategic and Tactical 
Decision, Edisi Kelima, 
Prentice Hall Inc, London, 
1999 
 
5. Krajewski          dan          Ritzman,   
Operations  Management  :  
Strategic  and  Analysis, Edisi 
Kelima, Addison Wesley, 
Singapore, 1999 
 
6. Oakland,  J,  Total  Quality   
Management, Edisi  Kedua, 
Butterworth-Heinemann Ltd, 
Sydney, 1994 
 
7. Pike dan  Barnes, TQM  In Action,  
Champman dan Hall, London, 
1996 
 
8. Stebbing,L, Quality   Management    
In   The   Service  Sector,  
Ellis  Horwood, Singapore, 
1992 
 
9. Suardi, Rudi, Sistem Manajemen  
Mutu ISO 9000:2000, PPM, 
2004 
 
 
 
